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Unicor GmbH Rahn Plastmaschm en. Industriestr: 56. 97437 Hafifiirt 
Vomchtung zur H erstellung von Ouerrippeiirohreii 

Die Erfindimg betrifiit eine VorriGhtimg zur Herstellimg von Quenippenrohren, mit 
Fprmba<±enhaiftehj die entlang zweier endloser Ftihrungsbahi^ien aneinander anliegend 
naittels jeweils einer zugehOrigen Antriebseimichtung umlaufend bewegt werden, wobei ' 
die beiden Fiihnmgsbahnen einfe gemeinsame Formstrecke, jeweils eirie Riicklaufstrecke 
und jeweils zwei Umlenkstrecken aufweisen, wobei die jeweilige Umlenkstrecke ein 
^ Umlenkorgan mit einem bogenformigen Ftlhrungsrand aufweist. 

Aus der DE 197 02 645 CI ist t?eispielsweise eine Vomchtung zur Herstellung von * 
Quenippenrohren bekannt, die entlang der gemeinsamen Formstrecke zur Ftihrung der 
Formbackenhalften eine Linearfitthnmgseiijrichtung aufweist, die yon einem langUcheh 
zentralen Gleitkoiper, vorzugsweise aus einer Gleitinetallegierung, und zwei seitlich 
neben dem Gleitkdiper vorgesehenen Olgesclunierten FtkhrungskOrpem, vorzugsweise 
aiis einem abriebfesten Metall, gebildet ist. 



Gattimgsgemafie Yorriditungen mit Verschleifiteilen aus Metall weisen den Mangel auf, 
dafi die Verschleifiteile relativ kostenintensiv sind.Ein weiterer Mangel besteht daoin, 
dafi ein Austausch dfer Verschleifiteile, wie er nach einer langen Betxiebsdauer der 
Vorrichtung oftmals nicht vermeidbar ist, sehx zeitaufwendig und folglich ebenfalls 
kostenintensiv ist. Oftriials ist es dem Anwender einer solchen bekannten Vorrichtung gar 
nicht moglich, den erforderlichen Austausch vorzxxnehmen, was bedeutet, da& entweder 
die Vorrichtung an den HersteHer derselben zuriickgesandt oder dafi 'ein Monteur des 
Herstellers der Vorrichtung zum Anwender der Vorrichtung abgesandt werden mufi. Das 
aUes ist init einem erhebUdhien Aufwand verbunden. 

In Kenntnis dieser Gegebenheiten liegt der Erfindung die Aufgabe zugrunde, eine 
Vorrichtung der eingangs genannten Art zu schaflfen, wobei die Verschleifiteile 
vergleichsweise prfeisgunstig sind und der Austausch der Verschleifiteile einfach und 
zeitsparend - auch vom Anwender der Vorrichtung vor Ort - innerhalb ktirzester Zeit 
mSglichist. 

. Diese Aufgabe wird bei einer Vorrichtung der eingangs genannten Art erfindungsgemafi 
dadurch gelost, dafi die Fuhrungsbahnen entlang der gemeinsamen Foimstrecke und 
entlang den beiden Rucklaufstrecken langliche Verschleifielemente aus einem 
verschleifiarmen Kunststoffinaterial aufweisen, die an einer Basiseinrichtung der 
Vorrichtung austauschbar vorgesehen sind. Die langlichen Verschleifielemente aus dem 
verschleifiarmen Kunststoffinaterial sind an der Basiseinrichtung der orjHndungsgemafien 
Vorrichtung derartig vorgesehen, dafi sie im Bedaifsfall, d.h. nach eiaer langen 
Betriebsdauer der Vorrichtung imd eiaer entsprechenden Abnutzung, d.h. eiuem 
entsprechenden Verschleifi der Verschleifiteile; einfach und zeitsparend ausgetauscht und 
durch ungebrauchte neue Kiinststoff-Verschleifiteile ersetzt werden koimen. 



Uin wahroid des Betriebes der erfindungsgemSfien Voirichtung jederzejt erne 
zuverlassige Anlage der VerscMeiiStieile an den entlang der endlosen Ffihrungsbahnen . 
aneinander aniieigend umlaufendeii Formbackenhaiften zu gewShrleisten, sirid die 
langlidieji Verschleifielemente aus verschleifiarmem Kunststoffinaterial an der 
Basiseinrichtung vorzugsweise fedemd vorgesehen. 

Die langlichen VerschleilSelemente bestehen vorzugsweise aus einem verschleifiarmen 
Kunststofifmaterial. Als besonders vorteilhaft hat es sich erwiesen, weim ein 
Kunststoffinaterial mit Oleinlagerungen fur die Verschleifielemente zur Anwendung 
gelangt, weil hierdurch die Reibung zwischen den Versdhleifielementen und den 
Formbackenhaiften minimiert und fblglich die Produktivitat der Vorrichtung 
entsprechaad erhOht wird. 

Die langlichen VerschleiiSelemeiite sind zweckmafiigerweise mit zwei LangsschUtzen 
ausgebildet, die voneiriander seitlich beabstandet zueinander parallel vorgesehen sind. 
und die mit einem KQhlmediumzulauf und mit einem Kuhhnediumablauf der 
Formbackenhaiften deckungsgleich vorgesehen siiid. Der Kiihlmediumzviauf und der 
Kflhlmediumablauf der jeweiUgen Formbackenhalfte sind zweckmafiigerweise derartig 

gestaltet, wie in der Patentanfneldung (unser Aktenzeichen: 44.512) beschrieben ist, 

die insofem zum OflFenbaningsgehalt der vorliegenden Anmeldung gehSrt. 

Als vorteilhaft hat es sich erwiesenj wenn die zwischen der gemeinsamen Formstrecke 
und den beiden Rticldaufstrecken vorgesehenen Umlenkor^ane aus einem 
verschleifiarmen Kunststoffinaterial bestehen, bei dem es sich vorzugsweise ebenfells um 
ein Kunststoffinaterial mit Olenilagerungen handelt. 

Die Umlenkorgane der erfindungsgemafien Vorrichtung siad vorzugsweise jeweils mit 
einer Kompensationseinrichtung verbunden, mittels welcher ein temperatur- und/oder 



geschwindigkeitsabhangiges Toleranzspiel der entlang der jeweils zugehorigen 
Fiihrungsbahn uitilaufenden Formbadceiihalften ausgeglichen wird. 

Die erfindungsgemafie Vorrichtung weist d^n Vorteil auf, dafi sowohl die langlichen 
Verschleifielemente der gemeinsamen Formstrecke iind der beiden Rucklaufstrec±en als 
auch die Umlenkorgane an den Umlenkstrecken relativ preisgunstig zur- Verfiigung 
stehen und einfach und zeitsparend problemlos im Bedaifsfall ausgetauscht und durch 
ungebrauchte neue Konaponenten ersetzt werden kOnnen. 

Weitere Einzelheiten, Merkmale und Vorteile ergeben sich aus der nachfolgenden 
Beschreibung eines in der Zeidmurig dargestellten Ausftthrungsbeispieles der 
erfindungsgemafien Yorrichtung bzw. wesentJipher Einzelheiten derselbien. 

Eszeigen: ' ; ' . 

Figur 1. abgeschnitten eine Ausbildung der Vorrichtung in Blickrichtung yon oben, 

Figur 2 eine Ansicht zweier Formbackenbalften an der gemeinsamen Formstrecke 
in BUckrichtimg der Pfeile n-n in Figur 1, iind 

Figur 3 eine perspektivische Ansicht einer Umlenkstrecke der Vorrichtung, wobei 
eine Formbackenhalfte abgeschnitten dargestellt ist. 

Figur 1 zeigt in einer Ansicht von oben abgeschnitten eine Vorrichtung 10 zur 
Herstellung von Qiierrippenrohren. Die Vorrichtung 10 weist eine Basiseiiuichtung 12 
mit zwei endlosen Ftihrungsbahnen 14 fiir Formbackenhalften 16 auf, von. welchen in 
Figur 1 nur zwei Formbackenhalftefi 16 dargesteUt sind. Die bieiden Ftihrungsbahnen 14 



Yreisen erne gememsame Formstrecke 18, jeweils eine zur gemeinsamen Formstrecke 18 
parallel verl^ufende Riiddaufstrecke 20 und jeweilis zwei Uinloikstrecken 22 und 24 auf. 
An deri Unileiikstrecken 22 sind Umlenkorgane 26 und an den Umlenkstredcen 24 sind 
Uinlenkorgane 28 vdrgesehen. 

Entlang der gemeinsamen Formstrecke, 18 und entlang den Rticldaufstrecken 20 sind 
lang^iche Verschleifielemente 30 vorgesehen. Die langlichen Verschleifielemente 30 sind* 
an der Basiseinrichtung 12 einfach und zeitsparend austausqhbar yorgesehen. Die 
langlichen Verschleifielpniente 30 bestehen aus einem verschleiBarmen 
KimststojBGmaterial tmt Oleiolagerungen. 

' Die langlichen Versdileifielemente 30 skid an der Basiseinrichtung 12 fedemd 
vorgesehen. Das ist in Figut 2 durch die Doppelpfeile 32 schematisch angedeutet. Die 
Figur 2 yerdeutlicht axiiSerdem, dafi die langlichen Verschleifielemente 30 jeweils mit 
zwei Langsschlitzen 34 und 36 ausgebildet sind. Die' Langsschlitze 34 und 36 sind 
voneinander beabstandet imd verlaufen zueinander parallel. 

Die Formbackenhalften 16, die entlang der gemeinsamen Formstrecke 1 8 eineii 
Formkanal 38 fur das herzustellende Querrippenrohr bilden, sind jeweils mit einem 
Ktihlkanal 4Q mit einem Kuhlmediumzulauf 42 und mit einiem Kuhlmediumablauf 44 . 
ausgebildet. Der jeweilige Kuhlmediumzulauf 42 ist mit dem zugehorigen Langssc3ilitz 
34 deckungsgleich vorgesehen. Der jewe^ige Ktihlmeditimablauf 44 ist mit dem 
zugeharigen Langsschlitz 36 deckungsgleich vorgesehen. Der Kuhlmediumzulauf 42 und 
der Kflhlmediumablauf 44 sind vorzugsweise derartig gestalfet, wie in der 
Patentaiuneldung (unsere Akte: 44.512) beschrieben ist. 

Die zwischen der gemeinsamen Formstrecke 18 und den beiden Riicklaufstrecken 20 
vorgesehenen Unalenkorgane 26 und 28; von welchen eines in Figur 3 perspektivisch in 



einer Ansicht von-unten dargestellt ist, bestehen aus einem Oleinlagenmgen 
aufweisenden verscMeiSaxmen KimststoflBtnaterial. Dais jeweilige Umlenkbrgan 26, 28 ist. 
an einem Verschiebeelement 46 loslOsbar befestigt, das an einem Basiselement .48 linear 
beweglich gefuhrt angeordnet ist. Das Basiselement 48 ist maschiaenfest vorgesehen, ' 

An das Verschiebeelement 46 ist eine Konipensationseinrichtung 50 angeschlossen, die. 
^ Luflfeder .52 beschrieben wird (sh. die Fijguren 1 imd 3). Eine solche 
Kojnpensationseinrichtung bzw. Luflfeder ist beispiielsweise im. Prospekt der Fa. Festo 
„FIuidic Muscle Typ MAS . , . , " beschiieben. Die Luftfeder 52 weist zwei 
Anschlufiarmaturen 54 und 56 auf. Mit der Anschlufiarmatur 54 ist die Luflfeder ^2 an . 
das Verschiebeelenjient 46 angeschlossen. Die Anschlufiarmatur 56 ist an eine 
maschinenfeste Konsole 58 (sh. Figur, 1) angeschlossen und mit einem Dmckiufl:anschlufi 
versehen. " . / 

Die Kompensationseinrichtungeij 50 mit den Luftfedem 52 dienen dazu, ein temperatur- 
und/oder geschwindigkeitsabhangiges Toleranzspiel der entlang der zugehorigen 
Ftihrurigsbahn 14 umlaufenden, aneiaander anliegenden FormbackenhaUten 16 
auszugleichen, so dafi sich ein stofifr^ier "Cfbergang zwischen den geradUniigen • 
Riicklaufetrecken 20 und den Umlenkstrecken 22, 24 sowie zwischen den 
Umlenkstrecken 22 und 24 und der gemeinsamen geradlinigen Formstrecke 18 ergibt. 
Die Vorrichtung 10 ist folglich mit einer entsprechend hoheri Betriebsgeschwindigkeit 
und hoher Produktivitat betreibbar. 

In Figur 1 sind an' deri besagten tlbergangen weitere Fiihrungselemente 60 dargesteUt, die 
- wie die Verschleifielemente 30 und die Undenkorgane 26, 28 - aus einem 
verschleiSaf men Kunststoffinaterial nndt Oleinlagerurigen bestehen und die ebenfalls • 
einfach und zeitsparend im Bedarftfall ausgetauscht imd durch neue Ftthrungselemente 
60 ersetzt werden kSimeh. 
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Unicor GmbH RaJm Flastmaschinen. Industriestr. 56. 97437 Hafifiirt 
AnsprQche : 

1. Vonichtung zur Herstellimg von Querrippenrohren, mit Fonnbackenhalften, (16), die 
entlang zweier endloser Fiihrungsbahnen (14) aneinander anUegend mittels jeweils 
einer zugehorigen Antriebseinrichtung umlaufend bewegt werden, wobei die beiden 
Ftlhrungsbalmen (14) eine gemeinsame Formstrecke (18), jeweils eitie . 
Riicklaufstxecke (20) und jeweils zwei Umlenkstrecken (22, 24) aufweisen, wobei die 
jeweilige Umlenkstxecke (22, ^24) ein Umlenkorgan (26, 28) mit einem bogenfbrmigen 
Fxihrungsranld aufweist, * . ' . 

dadurch gekennzeichnet, 

dafi die Ftihrungsbahnen (14) entlaiig der gemeinsamen Formstrecke (18) und entlang 
den Rticklaufstrecken (20) langliche Versc±leifielemente (30) aus einem 
verschleifiarmen KunststoflBmaterial aufweisen, die an eiaer Basiseinrichtung (12) der 
Vorrichtung (10> austauschbar vorgesehen sind. 

2. Vorrichtung nach Anspruch 1', " ' . 

dadurch gekennzeichnet , 




dafi die langlichen Versdhlqifielememte (30) an der Basiseimichtimg (12) fedemd 
vorgeseheri sind. 

3 . Vonichtung nach Ansprach 1 , ' 
dadurch gekennzeichne t , 

dafi das Kunststoffinaterial Oleinlagerungen aufweist. 

4. Vorrichtimg nach einem der Ansjpriiche 1 bis 3, 
dadurch gekennzeichne t, 

dafi die langlichen Verschleifielemente (30) mit zwei LSngsschlitzen (34, 36) 
ausgebildet siad, die voneiaander seidich beabstandet zueinander parallel vorgesehen 
sind nnd die nut einem Klihlmediumzulauf (42) imd mit einem Ktihlmediumablauf 
(44) der Formbadcenhalften (16) deckungsgleich vorgesehen isind. 

5. Vonichtung nach Anspruch, 
dadurch gekennzeichne t , 

dafi die zwischen der gemerasamen Formstrecke (18) und den beiden 
Rucklaufstrecken (20) vorgesehenen Umlenkbrgane (26, 28) aus einem 
verscMeifiarmen Kunststoffinaterial bestehen. 

6. Voirichtung nach Anspruch 5, 
dadurch gekennzeichnet 

dafi das KunststoflBtnaterial Oleinlagenmgen aufweist. 



Vorrichtung nach Anspruch 5 ddler 6, 
dadurch gekennzeichnet,' , 

dafi die Umlenkorgane (26, 28) jeweils mit einer ein temperatur- xiad/oder 
geschwindigkeitsabhahgiges Toleranzspiel der entlang der zugehorigen • 
Fiihrungsbahn (14) umlaufenden Formbackenhalften (16) ausgleichenden 
Kompensatioriseinncbtung (50) verbunden sind. 
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